EP 1 453 180 A2

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1453 180 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Verdffentlichungstag: (51) Intcl”: HO2K 1/26

01.09.2004 Patentblatt 2004/36
(21) Anmeldenummer: 04002951.4

(22) Anmeldetag: 10.02.2004

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR * Fichtner, Siegfried
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR 90584 Allersberg (DE)
Benannte Erstreckungsstaaten: * Hofmann, Jiirgen
AL LT LV MK 91174 Spalt (DE)
* Miissig, Karl
(30) Prioritat: 28.02.2003 DE 10309161 90455 Niirnberg (DE)
¢ Verhoeven, Daniel
(71) Anmelder: SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT 90425 Niirnberg (DE)
80333 Miinchen (DE)

(54) Elektrische Maschine mit geblechtem Laufer

(57)  Elektrische Maschine mit zumindest einem auf
einer Welle (4) befindlichen Blechpaket (5), als Teil ei-

nes Laufers, wobei das Blechpaket (5) zumindest an FIG 2
seinen Stirnseiten Platten (1) aufweist, die ein axiales 1
Ausweichen der im Bereich der Platte(1) befindlichen /—
Bleche des Blechpakets (5) ermdglicht. =
2,——\/ \_,5

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 453 180 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine elektrische Maschi-
ne mit zumindest einem auf einer Welle befindliche
Blechpaket, als Teil eines Laufers.

[0002] Elektrische Maschinen weisen insbesondere
an den Stirnseiten ihres aus Blechpaketen gebildeten
Laufers Platten auf. Dabei ist es betriebswirtschaftlich
Griinden sinnvoll, fir diese Platten an den Stirnseiten
der Blechpakete den gleichen Querschnitt vorzusehen
wie bei den Blechen des Blechpaket selbst. Da aber die
Platten aus einem anderen Werkstoff wie z.B. die Stébe
eines Kurzschlusskéfiglaufers sind, schrumpftz.B. nach
dem Gielvorgang aus werkstoffspezifischen Griinden
ein Aluminiumkafig doppelt so stark, wie das ihn umge-
bende Blechpaket. Dies fiihrt insbesondere im Bereich
der Kurzschlussringe zu starken Kraften, die das Blech-
paket zur Mitte hin zusammendriicken. Erhalten nun die
Platten mit Ausnahme der Laufernuten dieselbe Geo-
metrie wie die Bleche, so tritt eine Achslocheinschnii-
rung an den beiden Stirnseiten des Blechpakets ein, da
ein axiales Ausweichen der Bleche fast nahezu unter-
drickt wird.

[0003] Ohne zusatzliche Sondermallnahmen ist nun-
mehr das Einziehen der Welle in das Blechpaket nicht
moglich, weil die erforderliche axiale Fligekraft zu grof3
wird. Das zu groRe lokale UbermaR kann auch zum
"Fressen" an der Welle flihren, so dass eine Schadigung
der Bauteile eintritt und der Laufer letztendlich un-
brauchbar wird.

[0004] Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe
zugrunde, eine elektrische Maschine zu schaffen, bei
der eine hohe Kompaktheit des Blechpakets des Lau-
fers, als auch eine axiale Bewegung des Blechpakets
wahrend der Fertigung mdglich ist. Des Weiteren soll
die Fertigung vereinfacht werden.

[0005] Die Losung der gestellten Aufgabe gelingt
durch eine elektrische Maschine mit zumindest einem
auf einer Welle befindlichen Blechpaket, als Teil eines
Laufers, wobei das Blechpaket zumindest an seinen
Stirnseiten Platten aufweist, die ein axiales Ausweichen
derim Bereich der Platte befindlichen Bleche des Blech-
pakets erméglicht.

[0006] Damiterhalten die Bleche bereits beim Gieflen
und insbesondere beim Fligen der Welle einen zusatz-
lichen axialen Bewegungsfreiraum, der nahezu einer
Ausfiihrung ohne Platten entspricht.

[0007] Der Innendurchmesser der Platten an den
Stirnseiten des Blechpakets ist im Bereich der Welle
gréRer als der AuRendurchmesser der Welle. Damit
wird die Platte radial nur durch die Lauferstébe positio-
niert.

[0008] Es sind aber auch manschettenartige Platten
einsetzbar, die die Welle umschlie3en.

[0009] Um eine Anbindung der Platte an die Welle zu
erhalten wie es z.B. aus Festigkeit und Betriebssicher-
heitsgriinden notwendig sein kann, erstrecken sich in
einer Ausfiihrungsform der Erfindung mindestens drei
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Stege vom Innendurchmesser der Platte radial bis zum
AuBendurchmesser der Welle. Die einzelnen Stege ha-
ben dabei eine gréfRere Nachgiebigkeit in axialer Rich-
tung des Blechpakets als ein geschlossener Ring. Da-
mit wird beim Fiigen der Welle mit dem Blechpaket das
Fressen vermieden, da die Stege in axialer Richtung
nachgeben.

[0010] Um auf jeden Fall auch ein Fressen der Stege
bei Kontakt mit dem Wellendurchmesser zu vermeiden,
weisen in besonders bevorzugten Ausfihrungsformen
die Stege Mittel auf, die eine radiale Nachgiebigkeit be-
inhalten. Diese Mittel sind in den Stegen als Schlitze in
Umfangsrichtung ausbildbar oder durch Materialent-
nahme durch Lasern insbesondere im Endbereich der
Stege, d.h. im Bereich der Welle. Damit wird eine wei-
tere radiale Nachgiebigkeit der Stege geschaffen.
Durch diese MaRnahme ist ein radiales Ausweichen des
Stegs mdglich, sodass beim Fligen mit der Welle radial
ein Eindringen des Steges in das Wellenmaterial ver-
hindert wird.

[0011] Vorteilhafterweise ist es méglich, entweder als
separate Maflnahme oder als Ergédnzung zu den bisher
beschrieben MaRRnahmen, die Stege in einem vorgela-
gerten Arbeitsschritt plastisch zu verformen um den ein-
beschriebenen Innendurchmesser der Stege minimal
zu vergrofRRern.

[0012] Vorteilhafterweise weisen die Platten, wenn
sie als Teil eines DruckgieBwerkzeugs benutzt werden
Mittel auf, die eine Lunkerbildung vermindern.

[0013] Zumindest ein Steg wird vorteilhafterweise
auch genutzt um Uber eine Passfeder eine Winkelaus-
richtung der Platte zur Welle bzw. zu einem Paketier-
dorn zu schaffen.

[0014] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung gemar Merkmalen der Un-
teranspriche werden im folgenden anhand schema-
tisch dargestellter Ausfiihrungsbeispiele in der Zeich-
nung naher erldutert. Darin zeigen:

FIG 1 bis 11 Darstellungen von Platten und deren
Einbauort an der Stirnseite eines Blechpakets.

[0015] FIG 1 zeigt eine Platte 1 mit Ausnehmungen
3, die fur Lauferstabe 7 vorgesehen sind. Die Platte 1
zeigt auBerdem einen Innendurchmesser 2, der gréRer
als der Durchmesser einer Welle 4 ist, auf den die Platte
1 mitihrem Blechpaket 5 aufgeschrumpft wird. Die Aus-
nehmungen 3 sind vorteilhafterweise radial nach aufien
geschlossen, um so auch Radialkrafte der Lauferstabe
7 im Betrieb einer nicht ndher dargestellten elektrischen
Maschine aufnehmen zu kénnen.

[0016] Die Lauferstabe 7 sind ebenso in offenen oder
halboffenen Ausnehmungen 3 als den Nuten positio-
nierbar. Die Radialkrafte kdnnen ebenso durch geeig-
nete, allgemein bekannte Formgebung der Ausneh-
mung 3 aufgenommen werden, z.B. durch Tropfenform
oder Rautenform der Ausnehmung 3.

[0017] Im Betrieb der elektrischen Maschine kann es
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in Abhangigkeit der Drehzahl und des Materials auch
ausreichend sein, wenn lediglich einige Bleche radial
geschlossene Ausnehmungen 3 aufweisen.

[0018] Fir den Fertigungsprozess ist es vorteilhaft,
wenn die Ausnehmungen 3 radial geschlossen sind, da
somit das radiale Austreten des eingegossenen fliissi-
gen Leitermaterials Aluminium oder Kupfer verhindert
wird. Das Austreten bei radial offenen Ausnehmungen
3 kann auch durch geeignete Vorrichtungen wie Keile
etc. wahrend eines GieRRvorganges bei Normaldruck
oder erhéhtem Druck vermieden werden.

[0019] FIG 2 zeigtim montierten Zustand die Platte 1,
die das Blechpaket 5 des Laufers fixiert. Die Ausneh-
mungen 3 der Platte 1 und des Blechpakets 5 sind mit
elektrisch leitfahigem Material ausgegossen insbeson-
dere mit Aluminium und Kupfer und bilden an den Stirn-
seiten der Blechpakete 5 Kurzschlussringe 6. Der In-
nendurchmesser 2 ist dabei beziglich dem Durchmes-
ser der Welle 4 zuriickgesetzt, um so eine axiale Be-
weglichkeit des Blechpakets 5 insbesondere wahrend
und nach dem GieRvorgang und beim Fiigen der Welle
4 mit dem Blechpaket 5 zu erhalten. Die Platte 1 wird
dabei nur durch die Lauferstdbe 7 positioniert.

[0020] FIG 3 zeigteine Platte 1, die derder FIG 1 sehr
ahnlich ist, mit dem Unterschied, dass nunmehr vom In-
nendurchmesser 2 der Platte 1 drei radiale Stege 8 sich
zur Welle 4 erstrecken. Die Breite der Stege 8 liegt dabei
in Abhangigkeit u.a. vom Wellendurchmesser bei 4 bis
20 mm. Um die axiale Nachgiebigkeit der Stege 8 zu
erhohen, ist es vorteilhaft, die Dicke der Stege 8 zu re-
duzieren, um so beim Fugen des Blechpakets 5 mit der
Welle 4 kein Schneiden oder "Fressen" zu verursachen.
[0021] Eine weitere Mdglichkeit dieser Schneidwir-
kung zu unterbinden ist es, zumindest einige Stege im
Bereich der Welle 4 mit einem in Umlaufsrichtung ver-
sehenen Schlitz 9 (FIG 6) oder mit einer lochartigen
Ausnehmung 11 (FIG 7) zu versehen. Dabei wird die
radiale Nachgiebigkeit weiter erhéht und es wird beim
Flgen der Welle 4 ein radiales Ausweichen der Stege
8 gewabhrleistet, so dass ein Eindringen in das Wellen-
material verhindert wird.

[0022] Es ist auBerdem mdglich die Stege 8 in einem
weiteren Arbeitsschritt vor dem Fligevorgang plastisch
zu verformen um den einbeschriebenen Innendurch-
messer der Stege 8 minimal zu vergréern. Durch die
Stege 8 wird eine Positionierung der Platte 1 auf der
Welle 4 geschaffen.

[0023] Es reicht dabei, wie FIG 4 zeigt, wenn minde-
stens drei der Stege 8 am AufRendurchmesser der Welle
4 anliegen.

[0024] FIG 8 zeigtein aus Festigkeitsgriinden erhdhte
Zahl von Stegen 8, die in Richtung Welle 4 ausgerichtet
sind, wobei ein Steg 8 oder auch eine vorgebbare An-
zahl von Stegen 8 auch genutzt werden kann, um Gber
eine Passfeder 12 eine Winkelausrichtung der Platte 1
zur Welle 4 oder zu einem nicht ndher dargestellten Pa-
ketierdorn zu erreichen.

[0025] Fig. 9 bis 11 zeigen in einer weiteren vorteil-
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haften Ausgestaltung eine Platte 1 bei der durch eine
zum Blechpaket 5 weisenden manschettenartige Ge-
staltung der Platte 1 eine axiale Verschiebung der daran
angrenzenden Bleche ermdglicht wird.

[0026] Eine derartige Gestaltung der Platte 1 I&sst
sich in einfacher Art und Weise durch eine dementspre-
chende Materialentnahme auf der dem Blechpaket 5 zu-
gewandeten Seite der Platte 1 erreichen. Dabei sind
spanabhebende Verfahren wie z.B. Drehen geeignet.
Durch eine Freidrehung entsteht somit eine Abstufung
wobei der Innendurchmesser 2 bei dieser Ausgestal-
tung nunmehr an der Welle 4 anliegt. Somit wird u.a.
eine unterschiedliche axiale Ausdehnung der Platte 1
geschaffen (FIG 10), die auch bei direktem Kontakt der
Platte 1 mit der Welle 4 ein axiales Ausweichen der im
Bereich der Platte 1 vorhandenen Bleche bei der Ferti-
gung ermaoglicht.

[0027] Ebenso lasst sich die Platte 1 durch Verformen
in die gewilinschte Form bringen.

[0028] Dabeientsprichtdie innere axiale Ausdehnung
20 der Platte 1 ungefahr dem zweifachen der dufReren
axialen Ausdehnung 21 der Platte 1.

[0029] Die Platte ist vorteilhafterweise auch hochfe-
stem Material, wie z.B. Stahl, der sich aus wirtschaftli-
chen Griinden besonders dazu eignet.

Patentanspriiche

1. Elektrische Maschine mit zumindest einem auf ei-
ner Welle (4) befindlichen Blechpaket (5), als Teil
eines Laufers, wobei das Blechpaket (5) zumindest
an seinen Stirnseiten Platten (1) aufweist, die ein
axiales Ausweichen der im Bereich der Platte(1) be-
findlichen Bleche des Blechpakets (5) ermdglichen.

2. Elektrische Maschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Platten (1) einen Innen-
durchmesser (2) aufweisen, der zumindest um 2
mm groRer ist als der Innendurchmesser des Blech-
pakets (5).

3. Elektrische Maschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Platten (1) min-
destens drei Stege (8) aufweisen, die im wesentli-
chen radial nach innen weisen und so zur radialen
Positionierung der Platten (1) auf der Welle (4) die-
nen.

4. Elektrische Maschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Steg (8) Mit-
tel aufweist, die seine Nachgiebigkeit in axialer
Richtung verringern.

5. Elektrische Maschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Steg (8) ei-
nen in Umfangsrichtung verlaufenden Schlitz (9)
aufweist.
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Elektrische Maschine nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platten (1) aul3er den Ausneh-
mungen (3) fir Lauferstabe (7) weitere Ausneh-
mungen flr den Betrieb der elektrischen Maschine 5
oder deren Herstellung aufweisen.
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